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Широкое применение в промышленности, как в Украине, так и за 
рубежом, находят установки для жидкостно-абразивной обработки, 
работающие на сжатом воздухе. 
Они  выполняются в виде шкафов, часто оснащаются вспомога-
тельными устройствами для загрузки и выгрузки  обрабатываемых 
деталей, транспортерами, приспособлениями для мойки и сушки. 
На основании многолетней эксплуатации жидкостно-абразивных 
установок некоторые авторы пришли к выводу о целесообразности 
обработки мелких деталей сложной формы струйными аппаратами с 
ручным управлением. Подобные установки выпускаются фирмами 
«Abrasive Developments» и «Filghments». Струйная обработка деталей, 
помещенных на поворотный стол, обеспечивается подвижным сопло-
вым аппаратом, управляемым оператором вручную. Жидкостно-
абразивные установки, как правило, снабжены баком для сбора и под-
готовки абразивной суспензии, которая транспортируется по трубо-
проводам к сопловому аппарату. 
В ряде работ предложены оригинальные конструкции сопловых 
аппаратов, обеспечивающих равномерную подачу  абразивной суспен-
зии на обрабатываемые детали. 
В общем виде струйная обработка обладает рядом достоинств, к 
которым можно отнести следующие: 
-  низкий уровень шума (10 - 20 дБ); 
- универсальность (возможностью обработки различных деталей 
сложной конфигурации, а также деталей из различных материалов без 
переналадки); 
-  легкость плавной регулировки интенсивности процесса; 
-  низкие эксплуатационные расходы; 
- возможность совмещения удаления заусенцев с удалением ока-
лины, окисной пленки, старых покрытий  и загрязнения; 
- возможность многократного использования абразива; 
- возможность простого разделения деталей и абразивного мате-
риала;  
-  возможность обработки деталей в труднодоступных местах. 
Благодаря своим уникальным технологическим возможностям, 
струйно-абразивная обработка получает все большее применение в 
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машиностроении, металлургии, приборостроении и других отраслях 
промышленного производства. Ниже приведены известные технологи-
ческие возможности традиционных схем струйно-абразивной обработ-
ки: 
- удаление заусенцев; 
- скругление острых кромок и радиусов; 
- удаление окалины и острых радиусов; 
- подготовка под люминесцентный контроль; 
- уменьшение шероховатости поверхности; 
- подготовка поверхности под гальванические и лакокрасочные 
покрытия; 
- удаление нагара; 
- удаление гальванических и лакокрасочных покрытий; 
- удаление дефектного поверхностного слоя; 
- выведение отдельных поверхностных дефектов; 
- создание масляных карманов для удерживания смазки на по-
верхности, 
- нанесение антифрикционных и антикоррозионных покрытий; 
 - получение матовой поверхности, которая скрывает отклонения 
от правильной геометрической формы. 
Общеизвестно, что струйно-абразивная обработка используется 
исключительно как черновая обработка. Лишь в работах Проволоцкого 
А. Е. приведены результаты исследования струйно-абразивной обра-
ботки применительно к созданию микрорельефа, увеличивающего 
маслоемкость поверхности до двух раз при одинаковой высоте микро-
неровностей. 
Необходимо отметить, что возможность отделения частиц металла 
отдельными абразивными зернами позволяет использовать как гидро-
абразивную, так и струйно-абразивную обработку для формообразова-
ния регулярного или частично-регулярного микрорельефа. В этом 
плане струйно-абразивная обработка предпочтительнее гидроабразив-
ной обработки по следующим причинам. Гидроабразивная обработка 
требует для своего осуществления наличия гидросистемы, обязатель-
ным элементом которой должен быть насос, а также бак, трубопровод 
и запорная арматура. Гидросистема не должна иметь труднопроходи-
мые участки, а скорость среды должна быть достаточной для того, 
чтобы абразивные частицы не оседали в непроточных объемах. Важ-
нейшей проблемой гидроабразивной обработки является интенсивный 
абразивный износ каналов сопел. Износ можно уменьшить, если ис-
пользовать специальные материалы, стойкие к абразивному износу, 
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однако при небольшой исходной стойкости (60…180 мин), ее увеличе-
ние в 2…3 раза не решает проблему радикально. 
Кроме того, сопла становятся громоздкими, пригодными для  ис-
пользования в крупногабаритных устройствах, например, в турбореак-
тивных соплах.   Более того, при малой исходной стойкости это увели-
чение составляет всего 10 – 15 часов. Следовательно, снижение или 
даже исключение износа каналов сопел струйно-абразивных установок 
является чрезвычайно актуальной задачей, требующей эффективных 
решений.  
 В связи с этим, перспективным является метод обработки, осу-
ществляемый с помощью струй сжатого воздуха, затопленных абра-
зивной суспензией, т.к. при такой схеме обеспечивается  сохранность 
(долговечность)  сопел,  подающих сжатый воздух. Сущность данного 
метода обработки заключается в том, что в рабочую камеру, содержа-
щую свободно помещенные обрабатываемые детали и абразивную 
суспензию, подают  сжатый воздух в виде струй, расположенных та-
ким образом, чтобы достигались обработка и перемешивание деталей, 
а также обеспечивалась сохранность внутренних поверхностей рабо-
чей камеры. Обеспечение равномерного перемешивания обрабатывае-
мых деталей и всестороннее воздействие абразивных зерен на их по-
верхности является важнейшим условием достижения высоких поло-
жительных результатов.  
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Общеизвестно, что процесс шлифования сопровождается значи-
тельным выделением тепла в зоне резания, в связи с чем при установ-
лении высокопроизводительного режима резания на обработанной 
поверхности возникают прижоги. При этом, как правило, ухудшается 
качество поверхностного слоя:  изменяется внешний вид, химсостав и 
физико-механические свойства материала обрабатываемой заготовки.  
Для анализа закономерностей изменения энергоемкости обработки 
рассмотрим процесс плоского многопроходного шлифования по жест-
кой схеме с номинальной глубиной шлифования t . 
Предположим, что режущей способности круга недостаточно для 
удаления слоя материала толщиной t , т. е. круг за один рабочий ход 
стола может срезать лишь фактический слой материала толщиной 
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